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(54) Transportsystem 

(57) Es wind ein Transportsystem zum Transpor- 
tieren von Werkstucken (14) durch Bearbertungsstufen 
einer Presse, PressenstraBe Oder dergleichen vorge- 
schlagen, bei welcher ein mehrachsiger Teiletransport in 
Pressenlangsrichtung, in vertikaler Richtung sowie in 
Querrichtung zur Pressenlangsachse durchfflhrbar ist 
Urn eine Lageanderung der Werkstucke (14) von einer 
zur nachsten Bearbeitungsstation (10,11) durchfuhren 
zu kOnnen, weistdie Transporteinrichtung (19) zusatzli- 
che Verschwenkeinrichtungen (198;38-41;18,63-68;73- 
76;82,93-96;112;134-140;178-185.195,210,219) in 
Langs- und/oder in Querrichtung auf. 
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setzt stattf inden, wodurch auch bezogen auf die Presse, 
ein gunstigeres Lastkollektiv erreicht wird. Selbstver- 
standlich muS die Steueaing der Presse und ins- 
besonders die Bewegungen des Feeders so gestaltet 
werden. daB keine Kbllissionen entstehen. Die Bewe- 
gungen der einzelnen Feederachsen laufen mit dem 
Pressenantrieb zwangsiaufig eiektrisch synchron. Bei 
dem am Feeder vorhandenen Freiheitsgraden zur 
Lageveranderung der Werkstucke tst die Freigangigkeit 
der Feederspinne zum Oberwerkzeug bei Einlegen bzw. 
Errtnehmen gewahrleistet Insbesondere wird durch die 
MOglichkeit einer Teileschraglage die Freigangikeit ver- 
bessert. 

Durch die Einzetantriebe des Transfers fur jeden 
Transportschrrtt kOnnen insbesondere durch Phasenver- 
schiebungen grOBere Abstande der Werkzeugstufen 
zueinander kompensiert werden, so daB auch Einzel- 
pressen in PressenstraBen beschickt werden kOnnen, 
ohne daB es eine Verschlechterung der Freigangigkeit 
gibt. Durch die Flexibilrtat des separat schwenkbaren 
Feederkopfes ist auch eine optimale Teilelage im 
Werkzeug mdglich. 

Die drei Arrtriebssysteme kennzeichnen folgende 
Merkmale: 


1. Teleskopfeeder 

Dieses Antriebssystem hat im wesentiichen iineare 
Fuhrungssysteme. Durch die Kbnstruktion wird eine 
unterschiedliche Geschwindigkeitsverteilung der 
einzeinen Antriebsstrange erreicht Ein sehr vorteil- 
haftes Ergebnis ist dabei, daB der Arttriebsteil mit 
der geringsten Masse die hOchstB-BBScMeunigung 
und Geschwindigkeit erhait. Das System verfOgt 
uber eine auBerordentlich gut verteilte Dynamik und 
benfitigt damit nur eine reiativ geringe Antriebsleis- 
tung. 

2. Gelenkarmfeeder 

Der Teiietransport ist durch einen rotatorischen 
Bewegungsablauf gekennzeichnet. Ohne groBen 
konstruktiven Aufwand kann dabei das Teil auch urn 
die vertikale Achse gedreht werden. 

3. Parallellogrammfeeder 

Ein groBer Vorteil ist die Uberlagerung von Linear- 
und Schwenkbewegung. GroBe Wege zwischen 
den Bearbeitungsstationen kOnnen in kurzester 
Zerteinheit zuruckgelegt werden. Auch bei geringen 
Abstanden der Bearbeitungsstationen ist durch das 
einfache Schwenken ohne Linearbewegung ein 
schneller Teiietransport mdglich. 


Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung 
ergeben sich aus der Beschreibung und den beigef ugten 
zugehOrigen Zeichnungen. Dabei sind die vorstehend 
genannten und die nachstehend noch zu erlSuternden 
Merkmale beliebige Ausfuhrungsbeispiele. In anderer 
Kombination oder in Alleinstellung ist das Be- und Entla- 
degerat auch verwendbar, ohne den Rahmen der vorlie- 
genden Erfindung zu vertassen. 
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Qie 3 Arrtriebssysteme haben auch jeweils 3 Frei- 
heitsgrade bzw. Bewegungen gemeinsam: 

1. Eine horizontal Bewegung in und gegen die Tei- 
letransportrichtung linear oder durch Schwenkbe- 
wegung. 

2. Eine vertikale Hubbewegung als Linearbewe- 
gung. 

3. Eine Linearbewegung quer zur Transportrichtung. 

Diese 3 Bewegungen werden jeweils einmal exem- 
plarisch beschrieben und in den weiteren Rguren darauf 
Bezug genommen. Die einzelnen Rguren der Aus- 
fQhrungsbeispiele zeigen 

Teleskopfeeder Fig. 1 bis 13: 

Rg. 1-3 einen LAngsschnitt durch eine Transfer- 
presse mit einem Zentralfeeder bei den 
Funktionen 

- Teilentnahme 

- Teil eintegen 

- Wartestellung 

Fig. 4, 5 eine Darstellung in Transportrichtung mit 
2 durch einen Zentralfeeder verketteten 
Pressen als Beispiel einer Pressen- 
straBe 

Rg. 6, 7 Darstellung quer zur Transportrichtung 
in verschiedenen Werkzeug-Einleges- 
teltungen 

Rg. 8 Darstellung nach Rg. 6 in alternativer 

AusfQhrungsform der vertikalen Verfahr- 
barkeit 

Rg. 9a, 9b eine Einzeldarstellung mit Verschwenk- 
barkeit der Feederspinne nach Rg. 8 

Rg. 1 0 eine Einzeldarstellung des Teleskopsys- 
tems 

Rg. 1 1 einen Schnitt A- A nach Rg. 10 

Rg. 12 eine alternative AusfQhrungsform nach 
Rg. 10 fur die Verschwenkbarkeit der 
Feederspinne in oder gegen Transpor- 
trichtung 

Rg. 13 einen Schnitt B-B nach Rg. 12 

Gelenkarmfeeder Rg. 14-33: 

Rg. 14 Darstellung von 2 Pressen mit 
Gelenkarmfeeder in Transportrichtung 

Rg. 15 Darstellung von Rg. 14 quer zur Trans- 
portrichtung 

Rg. 1 6 Darstellung entsprechend Schnittlinie K- 
KinRg,14 

Rg. 17, 18 Einzeldarstellungen des Gelenkarmes 

gemaBRg. 14 
Rg. 19 Darstellung gemaB Schnittlinie C-C in 

Rg.17 

Rg. 20 Konstruktive Variante der Ausfuhrung 

gemaB Rg. 14 
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vom Werkzeug 12/13 abgesteckt sein. AuBerhalb der 
Presse kann die Feederspinne 16, 16' zum leichteren 
Wechsel urn 90° durch den Absteckhatter 25 ausgesch- 
wenkt werden. Absteckeinrichtung 30 zeigt eine alterna- 
tive LOsungsmfiglichkeit mit Spinnenwechselwagen. 

NatGriich beschrankt sich die in den Rguren 1 bis 3 
dargestelrte AusfQhrungsform nicht auf eine Transfer- 
Oder GroStteilstufenpresse. sondern kann auch bei 
PressenstraBen mit einem relativ geringen Abstand von 
Presse zu Presse eingesetzt werdea 

Bei grOBeren Pressenabstanden empf iehtt sich eine 
AusfOhrung nach Rg. 4 und Fig. 5. 

Prinzipiell sind die Bewegungsabiaufe die gleichen 
wie in den vorher beschriebenen Rguren 1-3. Da bei 
einer Automatisierung einer PressenstraBe grOBere Ver- 
fahrwege mOglich sind. wird bei diesem Ausfuhrungs- 
beispiel dieser Aufgabe durch besondere konstruktive 
Merkmale Rechnung getragen. So ist eine 2-fech Halter- 
ung der Teleskopschlitten 19 vorgesehen. Diese Halter- 
ung besteht aus 2 Hubeinrichtungen 26 zum vertikalen 
Verfahren des Teleskopfeeders 15. Das vertikale Ver- 
fahren bewirkt der Antrieb 22 uber ein Verteilgetriebe 27. 
welches mit den Weilen 28 gekoppelt ist Die Wellen 28 
tragen an ihren Enden Zahnriemenscheiben 29. die eine 
Linearbewegung auf an den Hubsdulen 26 befestigten 
Zahnriemen 34 bewirken (Rg. 8). Statt des Zahnriemen- 
triebs kOnnen z.B. auch nicht naher dargesteltte Zahn- 
rader mit an den Hubsaulen 26 verbundenen 
Zahnstangen verwendet werden. 

Fur den beim Werkzeugwechsel erforderlichen Aus- 
tausch des teilegebundenen Zubehdrs (Feederspinne 
16) wird eine fahrbare Absteckeinrichtung 30 vorge- 
schlagen. Bei dem Werkzeugwechsel wird nach dem 
Abstecken der Feederspinne 16 die Absteckeinrichtung 
30 wie auch der Schiebetisch 8 mit dem Werkzeug 1 2/1 3 
aus dem Pressenraum gefahren. 

Wahrend Rg. 4 das Erttnehmen des Teiles 14 
darstelrt, ist in Rg. 5 das iageveranderte Teil 14 vor dem 
Ablegen auf das Unterwerkzeug 13 zu sehen. 

Die Pressen kOnnen zueinader mechanisch mit 
durchgehender Antriebsweile synchronisiert angebie- 
ben sein oder eine elektrische Synchronisation auf- 
weisen. 

Eine Darstellung quer zur Transportrichtung 
entsprechend Rg. 1 bis 3 zeigt Rg. 6 und Rg. 7. Das 
gesamte Feedersystem 1 5 ist uber eine Halterung 33 an 
den Standern 4, befestigt 2 Bewegungen sind aus 
diesen Rguren 6 und 7 ersichtlich: 

Verschwenkung der Feederspinne 16. 16' nahere 
Eriauterung Rg. 9 

horizontale Querverfahrung des Teleskopfeeders 
15. 

Die Querverfahrung des Schlittens 23 bewirkt der 
programmierbare Antrieb 31 durch Drehung eines 
Gewinde- Oder Kugelrollspindelsystemen 32. Der Schlit- 
ten 23 bewegt sich in Unearfuhrungen 24 und verfahrt 
damit letztendiich die Feederspinne 16. 16\ Dieses Ver- 


, fahren kann sowohl als einmalige Einstellung im Sinne 
einer ROstachse erfolgen. als auch bei jedem Trans- 
porthub als Produktionsachse mOglich sein. Im Gegen- 
satz zur waagrecht angeordneten Feederspinne 16. 16* 

5 in Rg. 6 zeigt Rg. 7 eine geschwenkte Feederspinne 1 6. 
16*. 

Ein evtl. erforderlicher vertikaler Hub wurde durch 
Antrieb 22 und Gewinde- Oder Kugelrollspindel mit Mut- 
ter 21 ermOglicht sowohl als Rust- wie auch als Produk- 

10 tionsachse. 

Rg. 8 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel gemaB einer 
PressenstraBe nach Rg. 4 und Rg. 5 in Darstellung quer 
zur Transportrichtung. Auch hier ist das gesamte Feed- 
ersystem Qber eine Halterung 33 an den Pressen- 

15 standern 4. befestigt. Die vertikale Bewegung der 
Hubeinrichtung 26 und den damit verbundenen Kompo- 
nenten erfblgt jedoch Qber einen mit WemmstGcken 35 
befestigten Zahnriemen 34, der uber Umlenkrollen 36 
mit der Zahnriemenscheibe 29 verbunden ist. Die orts- 

20 teste Zahnriemenscheibe 29 wird durch den Antrieb 22 
gedreht und der Zahnriemen 34 fQhrt eine lineare Bewe- 
gung aus und damit auch die Hubbewegung der Hubein- 
richtung 26. 

Rg. 9a und Rg. 9b zeigen den Aufnahmewagen 18 
25 fur die Feederspinne 1 6. 16' als vergrOBerte Darstellung 
von Rg. 8. Der Aufnahmewagen 18 ist an der Hubein- 
richtung 26 schwenkbar gelagert Die Schwenkachse 37 
liegt innemalb des Teiles 1 4. Die ganze Schwenkeinrich- 
tung ist in 2 kreisbogenfOrmigen Segmenten 38 mit 
30 Fuhrungssteinen 39 gelagert Das Verschwenken 
bewirkt ein Ritzel 40 in Verbindung mit einem ebenfalls 
kreisbogerrfOrmigen Zahnsegment 41. Angeordnet ist 
der Verschwenkantrieb auf dem erst en Teleskopschlitten 
42 (Rg. 10). 

35 Rg. 9b zeigt eine um den Winkel W1 verschwenkte 
Darstellung. 

In Fig. 10 ist die Befestigung der bogenfOrrrrigen 
SegmentfQhrung 38 und des Zahnsegmentes 41 an der 
Hubeinrichtung 26 erkermbar. Die FQhrungssteine 39 

40 sind Qber Halter 43 mit dem Tragrohr 44 des ersten Tel- 
eskopschlittens 42 verbunden. Auf dem Tragrohr 44 
bef indet sich der Getriebemotor 45, der Qber gekuppelte 
und gelagerte Wellen 46 das Zahnritzel 40 antreibt In 
Zusammenhang mit dem Zahnsegment 41 bewirkt eine 

45 Drehung des Ritzels 40 ein Schwenken des gesamten 
Teleskopschlitten 19 quer zur Teiletransportrichtung um 
die Schwenkachse 37. 

Weiterhin ist in Rg. 1 0 die RiemenfOhrung der 3 Tel- . 
eskopschlitten, 42, 47, 48dargestelrt. Im ersten horizon- 

so talen ortsfesten Teleskopschlitten 42 ist in dem Tragrohr 
44 eine angetriebene Zahnriemenscheibe 49 mit 
Umlenkrollen 50 gelagert Zur Fuhrung des zweiten Tel- 
eskopschlitten 47 dienen ebenfalls am Tragrohr 44 
befestigte LinearfQhrungen 57. Der Zahnriemen 51 ist 

55 Qber Wemmstucke 52 mit dem Tragrohr 53 verbunden 
und bewegt dadurch den 2. Teleskopschlitten 47. Statt 
eines Zahnriementriebes kfinnten auch analoge Antrieb- 
smittel verwendet werden. wie.z.B, ein Zahntrieb. 
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Zahnriemen 89 an das zweite Gelenkteil 81 weiterger- 
leitet Hierzu ist die Zahnriemenscheibe 88 drehfest an 
einer Hulse 91 befestigt. die wiederum am unteren Ende 
der Hubeinrichtung 26 befestigt ist. Die Zahnriemen- 
scheibe 90 ist drehfest an der die beiden Gelenkteile 80. 
81 verbindenden Hulse 92 befestigt Die Hulse 92 ist 
drehbar im 1. Gelenkteil 80 gelagert und drehfest mit 
dem 2. Gelenkteil 81 verbunden. Aufgrund dieser Kon- 
struktion bewirkt das Drehen des 1. Gelenkteils 80 
zwangsiauf ig eine Drehung der Hulse 92 und damit eine 
Drehung des 2. Gelenkteiies 81. Beispielhaft zeigt Fig. 
1 8 eine Stellung nach einer 90° Drehung des 1 . Gelenk- 
teiies 80. Die bererts erwahnten 2 Freiheitsgrade des 
handelsublichen Traggelenk 82 bewirken die beiden 
Antriebe 93 und 94. 

GemaB Rg. 19 sind diese Antriebe 93 und 94 uber 
Zahnriementriebe 95 und 96 mit dem Traggelenk 82 ver- 
bunden. Wahrend Antrieb 93 in Verbindung mit Zahnrie- 
menantrieb 95 ein Schwenken des Traggelenks 82 und 
damit der Feederspinne 16, 16' in und gegen die Trans- 
portrichtung ermOglicht (Pfeil 97, Rg. 17), kann uber 
Antrieb 94 und Zahnriemerrtrieb 96 das Traggelenk 82 
quer zur Transportrichtung schwenken. Durch 
entsprechend programmierte Antriebe kflnnen somit 
auch schwierigste Transportschritte mit Lagednderung 
der Teile realisiert werden. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB Rg. 20 bis 22 
ist das Drehen des Teiles bzw. Werkstuckes 14 urn die 
vertikale Achse nicht vorgesehen. Weiterhin wird das 
handelsubliche Traggelenk 82 durch eine Kbnstruktion- 
satternative mit einem Freihertsgrad ersetzt. 

Einzelheiten dieses Gelenkarmes 98 zeigen die Rg- 
uren 23 bis 25. 

Die Drehbewegung des Gelenkarmes 98 urn cfie 
vertikale Achse erzeugt ein ortsfest an der Feeder- 
traverse 99 (Rg. 21) befestigter Zahnriemen 100. Bei 
einem horizontalen Transportschritt 78 des Gelenkarm- 
feeders wird durch den Zahnriemen 100 die Zahnrie- 
menscheibe 101 zwangsangetrieben. Die 
Drehbewegung der Zahnriemenscheibe 101 wird uber 
eine Keilwelle 102 an ein Zahnritzel 103 weitergeleitet 
Zahnritzel 103 treibt das Zahnrad 104 an, welches test 
mit Gehause 87 des 1 . Gelenkteils 80 verbunden ist Der 
Bewegungsablauf der Schwenkbewegung des 1. 
Gelenkteils 80 entspricht dem unter Rg. 17 beschrie- 
benen Ablaut Der 2. Gelenkteil 105 ist uber sein 
Gehause 106 f est mit der HOIse 107 des ersten Gelenk- 
teils 80 verbunden. Die auf der HOIse 1 07 befestigte Zah- 
nriemenscheibe 90 leitet beim Drehen des 1 . Gelenkteils 
80 eine Drehbewegung an den 2. Gelenkteil 105 welter. 
Bild 24 zeigt hierbei die Stellung nach einer 90° Drehbe- 
wegung des 1. Gelenkteiies 80. 

Die Zahnriemenscheibe 108 ist uber die Hulse 109 
fest mit dem Gehause 87 des ersten Gelenkteils 80 ver- 
bunden. Diese Zahnriemenscheibe 108 treibt uber den 
. Zahnriemen 1 1 0 die Zahnriemenscheibe 1 1 1 , die mit der 
Halterung 112 der Feederspinne 16, 16* verbunden ist 
an. Die Ubersetzung der Zahnriementriebe des 1. 
Gelenkteils und des 2. Gelenkteils muG genau definiert 


t sein ,und kann z.B. 1:2 und 2:1 betragen, wodurch 
gewahrleistet ist. daB die Halterung 112 der Feeder- 
spinne 16, 16' wahrend der Drehbewegung des 
Gelenkarmes keine Drehbewegung urn die vertikale 

5 Achse ausfOhrt Somit wird das Teil 14 ebenfails nicht 
um seine vertikale Achse gedreht. Eine Schwenkbewe- 
gung in Oder gegen die horizontal Transportrichtung 78 
erfolgt uber den Antrieb 113, dem Winkelgetriebe 114, 
der Welle 1 15, dem Zahnriemerrtrieb Oder Zahnradtrieb 

10 116. der Welle 1 1 7 und dem Zahnriemerrtrieb 1 18. Der 
Zahnriemerrtrieb 118 treibt die Ritzefwelle 40 an und 
uber das Zahnsegment 41 erfolgt die Schwenkbewe- 
gung um die Schwenkachse 73. 

Eine konstruktive Variante fur die Ausfuhrung der 

is Schwenkbewegung ist in Rg. 23 und Rg. 27 dargestellt. 
Der Antrieb 1 13 ist senkrecht angebaut und treibt den 
bekannten Schwenkmechanismus uber einen Zahnrie- 
merrtrieb 118 an. 

Als weiterer Freiheitsgrad ist in Rg. 26 und Rg. 27 

20 das Drehen der Feederspinne 16. 16' um die vertikale 
Achse gezeigt. Zu diesem Zweck ist die Zahnriemen- 
scheibe 108 nicht fest mit dem Gehause 87 des 1. 
Gelenkteils 80 verbunden, sondern hat einen eigenen 
Antrieb. Dieser Antrieb besteht aus Motor 1 20, Zahnrie- 

25 mentrieb 1 21 und der drehbar gelagerten Hulse 1 22. Die 
Drehbewegung der Zahnriemenscheibe 108 wird uber 
den Zahnriemen 123 und der Zahnriemenscheibe 124 
auf die Halterung 1 1 2 der Feederspinne 1 6. 1 6' weiterge- 
leitet und kann diese und damit das Teil 1 4 drehen. 

30 Rg. 28 zeigt schematisch das Drehen des 
Gelenkarmes 79 mit dem Teil 14, wobei das Teil 14 bei 
diesem Beispiel eine Drehung um 90° ausfuhrt. 

Rg. 29 und Rg. 30. Als Beispiel fur grOBere 
Abstande der Presse bzw. Bearbertungsstationen 10 

35 und 11 und mit Feederspinnen 16. 16' Absteckeinrich- 
tung 30 wird diese Anordnung vorgeschlagen. Zu den 
bekannten Veriahrachsen: horizontal und quer zur 
Transportrichtung ist hierbei der Gelenkarm um 90° 
gedreht angeordnet Somit fOhrt der Gelenkarm 79 eine . 

40 Schwenkbewegung um die Horizontalachse aus und die 
bisher vorhandene vertikale Verfahrachse entfailt Die 
zwerfach angeordneten 1. Gelenkteile 80 sind drehbar 
in dem eigentlichen Feederschlitten 23 gelagert. Die 
Schwenkbegung wird durch folgende Antriebskette enre- 

45 icht: Antrieb 1 25, Winkel- oder Verteilgetriebe 1 26. Zah- 
nriemenscheibe 1 27, Zahnriemen 1 28 und 
Zahnriemenscheibe 129. 

Der 2. Gelenkteil 81 ist am Ende des 1 . Gelenkteiies 
80 drehbar gelagert Der Antrieb fur diese Dreh- bzw. 

so Schwenkbewegung besteht aus: Antrieb 130, Zahnrie- 
menscheibe 131, Zahnriemen 132 und Zahnriemen- 
scheibe 133. 

Als weitere BewegungsmOgfichkeit kann die Feed- 
erspinne 16, 16' um ihre horizontale Achse 68 sch- 
55 wenken. Um diese Achse 68 schwenkt das Teil 14inoder 
gegen die Transportrichtung 78. Dieser Schwenkantrieb 
besteht aus: Antrieb 134. Zahnriemenscheibe 135, Zah- 
nriemen 136, Zahnriemenscheibe 137 und 138, Zahn- 
riemen 139 und Zahnriemenscheibe 140. 
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den Drehpunkt 37, bewirkt der am 2. Gelenkarm 81 , 
befestigte Antrieb 195. 

In Fig. 41 ist der Bewegungsablauf der Geienkarme 
79 in Teiletransportrichtung 78 dargestelrt 

In den Rguren 42, 43 ist eine Pressenverkettung mit s 
einem gemeinsamen Presseantrieb dargestellt Die 
Pressenanordnung bzw. Anordnung der Umform- 
maschine entspricht den zuvor beschriebenen Aus- 
fuhrungsbeispielen. Das AusfQhrungsbeispiel nach Fig. 
42 zeigt eine Teleskopfeeder 15 dessen Hub und Schrit- 10 
tantrieb uber ein Kurvengetrieb 200 mechanisch von der 
Umformmaschine 1 erfolgt HierfQr wird vom 
Pressenarrtrieb 201 im Kopfstuck 2 der Umform- 
maschine an Feederantrieb 202 abgezweigt und uber 
eine Antriebswelle 203 auf das Kurvengetriebe 200 am 75. 
Feedermechanismus 15 gefQhrt Das Kurvengetriebe 
200 umfaSt eine Vorschubkurve 204 sowie eine Hub- 
kurve 205 die uber Vorschubhebel 206 sowie Hubhebel 
207 abgegriffen werden. Damit ist der Vorschub-Hub 
sowieder Hebe-Hub in seinem Bewegungsablauf f est an 20 
den Antrieb der Umformmaschine gekoppeit. 

Mit dem Vorschubhebel 206 ist ein Zahnsegment 

213 test verbunden und im gemeinsamen Drehpunkt 
gelagert Dieses Zahnsegment 213 treibt bei der Sch- 
wenkbewegung, hervorgerufen durch die Bewegung der 25 
Vorschubkurve 204, ein Zahnrad 214 an. Das Zahnrad 

214 bef indet sich auf einer gemeinsamen Welle mit dem 
1. Kegelrad eines Kegelgetriebes 215 und treibt dieses 
an. 

Das 2. Kegelrad des Kegelgetriebes 215 bef indet 30 
sich in Wirksverbindung mit einer Keiiweile 216. Diese 
Keilwelle 21 6 ist mit dem Oberlagerungsgetriebe 208 so 
verbunden, daB eine Drehbewegung der Keilwelle 216 
als Antrieb des Uberlagerungsgetriebes 208 wirkt Ober 
das Winkelgetriebe21 1 erfolgt dann der Antrieb der Zah- 35 
nriemen des Teleskopfeeders 15 und damit der horizon- 
tale Transportschrrtt. 

MitteJs eines Uberlagerungsgetriebes 208 mit zuge- 
hOrigem Antrieb 209 im Bereich der Transporteinrich- 
tung 1 9 kann eine Transportschrittveranderung 40 
zwischen Kurvengetriebe und Transporteinheit durchge- 
fuhrt werden. Der Antrieb 209 ist als programmierbarer 
Servomotor ausgebildet 

Di ese Transportschrittveranderung dient der Anpas- 
sung an unterschiedlichen Werkzeugabstande. Mit dem 45 
Hubhebel 207 ist eine Lasche 217 verbunden. Diese 
Lasche Qbertragt den Vertikalhub an den Balken 218 an 
dem der Teleskopfeeder gelagert ist. 

Zur Veranderung des Hebehubes gegenuber dem 
durch die Hubkurve 205 vorgegebenen konstanten Hub, so 
kann die bererts beschriebene HOhenverstellung des 
Feeders, mitprogrammgesteuerten Motor 22 und Kugel- 
rollenspindelsystem 21 , auch als Produktionsachse ver- 
wendet werden. Dabei laBt sich die Hubbewegung mit 
der FeederhOhenverstellung ubertagern. ss 

in Fig. 43 ist weiterhin ein Antrieb 210 zum Sch- 
wenken der Feederspinne 16 urn eine vertikale Achse 
sowie an Antrieb 219 zum Schwenken der Feeder- 
spinne 16 in oder gegen Transportrichtung dargestellt 


fen ubrigen entspricht das AusfQhrungsbeispiel nach 
Rg. 42. 43 dem zur Rg. 1 bis 13 beschriebenen Aus- 
fuhrungsbeispiel und beinhaftet somit auch die MOgli- 
chkeit einer Bewegung quer zur Transportrichtung, 
sowohl als Rust- wie auch als Produktionsachse. 

In den Fig. 44 bis 49 ist ein alternatives Aus- 
fuhrungsbeispiel der Erf indung mit einem Hebelantrieb 
fur einen Teleskopfeeder dargestellt Hierbei unterschei- 
det sich das Transportsystem nach den Rg. 44 bis 46 
von dem nach den Rguren 47 bis 49 im wesentlichen 
durch eine alternative Ausbildung des Auf nahmewagens 
fur eine Feederspinne. 

Die voriiegende Erf indung betrifft generell ein Feed- 
ermechanismus, der zu Uberbruckung der Bearbei- 
tungsstufen insbesondere einer Transfer- oder GroBteil- 
Stufenpresse geeignet ist aber auch zur automatischen 
Teileubergabe in Pressenstraf3en. Dabei wird z. B. beim 
Transportsystem nach den Fig. 1 bis 5 der Transportweg 
uber einen Mehrfach-Teleskopschlrtten 19 bewerkstel- 
ligt. Die Aufhangung des Teleskopschlrttens bfeibt im 
wesentlichen stationar zwischen den Bearbei- 
tungsstufen. Auch beim AusfQhrungsbeispiel nach den 
Rguren 14 und folgende. bei welchem anstelle eines lin- 
ear verfahrbaren Teleskopschlrttens ein urn eine ver- 
tikale Drehachse schwenkbarer Mehrfach-Gelenkarm 
verwendet wird, kann dieses Prinzip beibehalten wer- 
den. Will man jedoch grdBere Abstande zwischen den 
Bearbeitungsstufen uberbrucken, so kann sowohl der 
Teleskopschlitten als auch der Gelenkarm entsprechend 
der Darstellung nach Rg. 14 an einer zusdtzlichen Hor- 
izontal-Transporteinrichtung 196 befestigt sein (s. Rg. 
14, 20, 29). 

Die Uberbruckung des Transportschrittes kann 
gemaB der Darstellung in den Fig. 38, 39 alternate auch 
mit einem Parallelogramm-Hebelsystem 166 erfoigen, 
an dessen Ende wiederum ein langsverfahrbarer Tel- 
eskopschlitten oder in einer Vertikalebene oder Horizon- 
talebene verschwenkbare Geienkarme angeordnet sein 
k6nnen. Sofern grOBere Abstande zwischen den Bear- 
beitungsstufen uberbruckt werden mussen, kann gemaB 
der Ausfuhrung nach Rg. 34 wiederum eine Horizontal- 
Transporteinrichtung 196 fur eine entsprechende Paral- 
lelogrammaufhangung vorgesehen sein. 

Die Erfindung gemaB den weiteren Rg. 44 bis 49 
steltt eine alternative LGsung dieser beschriebenen Sys- 
temedar. 

In Rg. 44 ist in einer Seitenansicht auf zwei hintere- 
inanderfolgenden Bearbeitungsstufen ein Feedermech- 
anismus 15 w mit einer zugehOrigen Stirnansicht in Rg. 
45 dargestellt. Der Feedermechanismus 15 m umfaSt 
ahnlich der Anordnung nach Rg. 39 ein stationar 
zwischen zwei Bearbeitungsstufen 10. 1 1 angeordnetes 
Hebelgestange 226, welches in einem Lagergehause 
227 gelagert ist Das Hebelgestange 226 dient ahnlich 
der Darstellung in den Rg. 38. 39 der Umsetzung einer 
Feederspinne 1 6 von der Bearbeitungsstufe 1 0 zur Bear- 
beitungsstufe 11. Dieser Transportschrrtt ist in der Rg. 
44 in der mittleren, sowie der rechten Stellung gestrichelt 
dargestellt. Das Hebelgestange 226 arbettet ahnlich wie 
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fOhren. Hierfur muB die Feederspinne um eine horizon- 
tale Drehachse 68 gedreht werden, d. h. um eine 
Drehbewegung entlang dem Pfeil 68\ GemaB der 
Darstellung in Rg. 46 wird diese Drehbewegung um die 
Drehachse 68 mittels des Antriebsmotors 69 durchge- 
fuhrt, dessen Welle 70 auf eine Antriebs-Zahnriemen- 
scheibe 64 fuhrt, dessen Zahnriemen eine 
entsprechende Drehbewegung um die Drehachse 68 
ausfuhrt Der Riemen-Umlenkantrieb vom Arrtriebsmo- 
tor 69 zur Durchf uhrung der Schwenkbewegung ist ana- 
log zur Darstellung in Rg. 10, 1 1 ausgefuhrt 

Die Langsverschiebung des Langsauslegers 228 
am zugehOrigen Tragrohr 44 geschieht Qber den wei- 
teren Antriebsmotor 58*. Hierfur ist das Tragrohr 62 Qber 
Fuhrungen 61 langs verschiebbar am Tragrohr 44' 
gelagert wobei ein zweiter Zahnriemenantrieb 54' ana- 
log zur Ausfuhrungsform nach Rg. 10, 1 1 arbeitet. 

Das AusfOhrungsbeispiel nach den Rg. 47 bis 49 
unterscheidet sich prinzipiell vom bereits beschriebenen 
AusfOhrungsbeispiel nach Rg. 44 bis 46 dadurch, daB 
die Feederspinne 16 zusatzlich zur Drehbewegung um 
die horizontal Drehachse 68 mittels des Antriebsmo- 
tors fur die Schwenkbewegung 69 eine weitere Drehbe- 
wegung um eine vertikale Drehachse 254 durchfuhren 
kann, entsprechend dem Pfeii 254\ Die Feederspinne 
kann demzufolge gemaB der Darstellung in Rg. 47 beim 
Transport von der Bearbeitungsstation 10 zur Bearbei- 
tungsstation 1 1 um die vertikale Drehachse 254 gesch- 
wenkt werden. Dies ist in Rg. 47, rechte Serte gestrichelt 
dargestelft Diese Drehbewegung um die vertikale Dreh- 
achse 254* wird mittels eines weiteren Dreh- Antriebsmo- 
tors 255 bewertetelligt. 

Der KraftfluB vom Schwenkantriebsmotor 69 zur 
Drehachse 68 gemaB Rg. 46 ist in der Rg. 49 uber eine 
entsprechende Qetriebeanordnung strichpunktiert 
ebenso eingezeichnet (Bezugszeichen 256), wie der 
KraftfluB 257 vom Antriebsmotor 255 zur Drehachse 
254. 

Ein weiterer Motor 58* dient wiederum zur Langsver- 
schiebung des Langsauslegers 228. Zur weiteren Offen- 
barung des Kraftflusses bzw. der Getriebeanordnung 
wird explizit auf Rg. 49 verwiesen. 

Weitere Einzelheiten der Erfindung ergeben sich 
aus naheren Darstellungsdetails der Zeichnungen, 
worauf hiermit ausdrucWich verwiesen wird. Im Obrigen 
ist die Erfindung jedoch nicht auf das dargestellte und 
beschriebene AusfOhrungsbeispiel beschrankt Sie 
umfaBt auch vielmehr alle fachmannischen Weiterbil- 
dungen im Rahmen der SchutzrechtsansprOche. 
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31 
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32 
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33 
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34 

Zahnriemen 


35 

Klemmstucke 


36 

Umlenkrollen 


37 
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25 

38 

Segmente, Segmentfuhrungen 


39 

Fuhrungen, Fhrungssteine 


40 

Ritzel 


41 
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42 

1. Teleskopschlitten 

30 

43 

Hafter 


44 

Tragrohr (1) 


45 

Getriebemotor 


46 

Welle 


47 

2. Teleskopschlitten 

35 

48 

3. Teleskopschlitten 


49 

Zahnriemenscheibe 


50 

Umlenkrollen 


51 

Zahnriemen (1 . Riemen) 


52 

Klemmstucke 

40 

53 

Tragrohr (2) 


54 

Zahnriemen 


55 

Umlenkriemenscheiben 


56, 56' 

Klemmung 


57 

Fuhrung 

45 

58 

Antrieb 


59 

Zahnriemen 


60. 60' 

Klemmung 


61 

Fuhrung 


62 

Tragrohr (3) 

50 

63 

Zahnriemen (Schwenken Spinne) 


64 

Antriebs-Zahnriemensch. 


65 

Umlenkrollen 


66. 67 

Zahnriemenscheibe 


68 

Drehpunkt 

55 

69 
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70 

Welle 


71 

Planetengetriebe 


72 
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191 

Horizontale Fuhrungen 

t 

249 , VertikatfGhrung 

192 

Antrieb 


250 Hubantrieb 

193 

Kugelrollspindelsystem 


251 

Kreuzschlittenanordnung 

194 

Winkelgetriebe 


252 Querarttrieb 

195 

Antrieb 

5 

253 Fuhrung 

196 

Langsarm 


254 vertikale Drehachse 

197 



255 Drehantrieb 

198 

Verschwenkeinrichtung 


256 KraftfluB 

199 



257 KraftfluB 

200 

Kurvengetriebe 

10 



201 

Pressenantrieb 


Patentanspruche 

202 

Feederarrtrieb 




203 

Antriebswelle 


1. 

Transportsystem zum Transport' eren von Werk- 

204 

Vorschubkurve 



stucken durch Bearbertungsstationen einer 

205 

Hubkurve 

15 


Umformmaschine (1) wie Presse, Press enstraBe, 

206 

Verschubhebel 



GroBteil-Stufenpresse o. dgl., mrt wenigstens einer 

207 

Hubhebel 



das Werkstuck aufnehmenden und im Takt der 

208 

Oberlagerungsgetriebe 



Umformmaschine (1 ) transportierenden Umsetzein- 

209 

Antrieb 



richtung (15), die obemalb der Ebene des Werk- 

210 

Kippantrieb 

20 


stucktransportes der Umformmaschine (1 ) 

211 

Winkelgetriebener Schrittantrieb 



angebracht ist wobei die Umsetzeinrichtung (15) 

212 

Spinnenwechsefwagen 



das Werkstuck (14) aus einer Bearbeitungsstufe 

213 

Zahnsegment 



(10, 1 1) entnimmt und in einer Hubbewegung sowie 

214 

Zahnrad 



einer Langsbewegung zur nachfblgenden Bearbei- 

215 

Kegelgetriebe 

25 


tungsstation transport ert, dadurch gekennzeichnet, 

216 

Keilwelle 



daB die zwischen zwei Bearbertungsstationen (10, 

217 

Lasche 



11) vorgesehene Umsetzeinrichtung (15) als Feed- 

218 

Balken 



ermechanismus (15) zur Durchfuhrung einer 

219 

Antrieb Schwenken Transportrichtung 



mehrachsigen WerkstOck-Transportbewegung aus- 

220 

Antrieb 

30 


gebildet ist, der eine, die Bearbertungsstationen (10, 

221 

Zahnriemenscheibe 



11) ohne Zwischenablage unmittefbar verbindende 

222 

Zahnriemen 



Transporteinrichtung (19) fur die Werkstucke (14) 

223 

Umlenkrollen 



umfaBt, wobei der Feedermechanismus (15) wenig- 

224 

Zahnriemenscheiben 



stens eine Verschwenkeinrichtung (1 98; 38 - 41 ; 1 8, 

225 

Spannelemente 

35 


63 - 68; 73 - 76; 82, 93 - 96; 112; 134 - 140; 178 - 

226 

Hebelgestange 



185, 195, 210, 219) aufweist, die eine, an die 

227 

Lagergehause 



erforderliche Lage des WerkstOcks (14) in der nach- 

228 

Langsausleger 



fblgenden Bearbeitungsstation angepaBte 

229 

Doppelhebel 



Lageveranderung des WerkstOcks (14) wahrend 

230 

unteres Ende von 229 

40 


des Transportvorganges vollzieht. 

231 

oberes Ende 229 




232 

FGhrungskulisse 


2. 

Transportsystem nach Anspruch 1 , dadurch geken- 

233 

obere FQhrungsrolle 



nzeichnet, daB der Feedermechanismus (15) als 

234 

vertikafer Fuhrungskanal 



Teleskopfeeder (15) mit einer als Mehrfach-Tel- 

235 

untere FQhrungsrolle 

• 45 


eskopschlitten ausgebildeten Transporteinrichtung 

236 

Wandungsabschnrtt 



(19) Oder als Gelenkarmfeeder (15*) mit einer, als in 

237,237* 

Hauptarrtriebsschwingen 



einer Horizontal- Oder Vertikal-Ebene drehenden 

238 

Gelenkbolzen 



Gelenkarmanordnung (79. 98) ausgebildeten Trans- 

239' 

oberer Lagerpunkt 



porteinrichtung (19) Oder als Parallelogram mfeeder 

239 

unterer Lagerpunkt 

50 


(15^ mit einer, ein Parallelogrammgestange (166) 

240 

erster Winkelhebel 



aufweisende Transporteinrichtung (19) ausgebildet 

241 

Schubstange 



ist 

242 

Schubstange 




243 

zweiter Winkelhebel 


3. 

Transportsystem nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 

244 

Antriebsmotor 

55 


gekennzeichnet daB die WerkstOckaufnahme als 

245 

Stabilisatorhebel 



Feederspinne (16) ausgebildet ist die uber einen 

246 

Stabilisatorhebel 



Aufnahmewagen (18), ein Traggelenk (82) Oder 

247 

Gelenkpunkt 



einer Feederspinnen-HaKerung (1 12) o. dgl. versch- 

248 

Querstrebe 
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vorzugsweise ein Getriebe und insbesondere ein 
Planetengetriebe (71) angeordnet ist 

16. Transportsystem nach einem der Anspruche 4. 13 
bis 15, dadurch gekennzeichnet daS die Versch- 
wenkbewegung der Schwenkmechanismen (198) 
mitt els program mgesteuerten Antrieben (45, 69, 93, 
94, 219) erfolgt 

17. Transportsystem nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet da8 Riemenantriebe (59, 60, 6C) 
for die TeleskopschlHten (42, 47, 48) vorgesehen 
sind, die insbesondere mtteinander derart verbun- 
den sind, daB sich die Geschwindigkeiten v<\ , v^ und 
v 3 beim WerkstOcktransport addieren. 

18. Transportsystem nach einem der Anspruche 1 bis 
10, dadurch gekennzeichnet, daB der Gelenkarm- 
feeder (15 1 ) einen, in einer Horizontalebene sch- 
wenkbaren Geienkarm (79) als 
Transporteinrichtung (19) umfaBt der aus einem 
erst en (80) und einem zweiten (81) Gelenkteil 
besteht an dessen Ende sich ein Traggelenk (82, 
112) fur eine Feederspinne (16) zur Durchfuhrung 
einer Schwenkbewegung in zwei Freihertsgraden 
befindet, wobei einezusatzliche Drehbewegungdes 
Werkstucks (14) urn eine vertkale Drehachse 
vorgesehen ist 

19. Transportsystem nach Anspruch 18. dadurch 
gekennzeichnet daB der Geienkarm (79) einen 
Zahnriemenarrtrieb (83 - 90) aufweist der eine 
zwangslaufige Drehbewegung des ersten und 
zweiten Gelenkteits (80, 81 bzw. 80, 105) bewirkt 

20. Transportsystem nach einem der AnsprQche 4, 18 
oder 19, dadurch gekennzeichnet, daB das zweite 
Gelenkteil (81) zwei Antriebe (93. 94) umfaBt, de 
uber Zahnriementriebe (95, 96) sowie 
Umlenkgetriebe mrtdern Traggelenk (82) verbunden 
sind, wobei der Antrieb (93) eine Schwenkbewe- 
gung des Tragteiis (82) und damit der Feederspinne 
(16) in und gegen die Werkstucktransportrichtung 
(78) und der Antrieb (94) eine Schwenkbewegung 
des Tragteiis (82) quer zur Werkstuckstransportrich- 
tung (78) vollzieht 

21. Transportsystem nach einem der Anspruche 1 bis 
10, 18 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Gelenkarmfeeder (15*) einen horizontal ausgerich- 
teten Geienkarm (98) umfaBt, der im vorderen Bere- 
ich des zweiten Gelenkteils (105) eine Hafterung 
(112) aufweist die ein bogenformiges Zahnseg- 
ment (41) zur Durchfuhrung einer Schwenkbewe- 
gung des Werkstucks (1 4) umfaBt 

22. Transportsystem nach einem der AnsprQche 1 bis 
. 10, 18 bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB 

zwischen zwei Bearbeitungsstationen (10, 11) ein 


ortsfester Zahnriemen (1 00) vorgesehen ist, der bei 
einem horizontaien Werkstuck-Transportschritt (78) 
des Gelenkarms (98) entlang des Langsarms (196) 
mit einer Zahnriemenscheibe (101) mit Keilwelle 

5 (102) in Wirkverbindung steht, wobei die Keilwelle 
(102) den Riemenantrieb des ersten und zweiten 
Gelenkteils (80, 105) uber Zahnritzel (103) und Zah- 
nrad (104) arrtreibt und wobei eine vorgegebene 
Obersetzung des Zahnriemenantriebs den Bewe- 

w gungsablauf des ersten und zweiten Gelenkteils 
(80, 105) bestimmt 

23. Transportsystem nach Anspruch 22, dadurch 
gekennzeichnet daB am ersten Gelenkteil (80) ein 
75 Riemenantrieb (121, 120) vorgesehen ist, der uber 
einen weiteren Riemenantrieb (108, 123, 124) eine 
Drehbewegung der Halterung (112) urn eine ver- 
tikaJe Drehachse bewirkt. 

20 24. Transportsystem nach Anspruch 22 Oder 23. 
dadurch gekennzeichnet daB am Gelenkteil (80, 
81) ein Riemenantrieb (113. 119) ein zweiter Rie- 
menantrieb (116) und ein weiterer Riemenantrieb 
(118) vorgesehen ist zum Antrieb des Zahnritzels 

25 (40), mit Zahnsegment (41), zum Schwenken der 
Verschwenkeinrichtung (198) um eine horizorttale 
Drehachse (73). 

25. Transportsystem nach einem der AnsprQche 1 bis 
30 10, dadurch gekennzeichnet daB der Gelenkarm- 
feeder (15') einen, in einer Vertikalebene schwenk- 
baren Geienkarm (79*) als Transporteinrichtung (19) 
umfaBt wobei vorzugsweise zwei parallel angeord- 
nete erste Gelenkteile (80) drehbar in einem, vor- 

35 zugsweise an einem Langsarm (196) 
langsverfahrbaren und/oder an einer Hubeinrich- 
tung hOhenverstellbaren Schlitten (23) gelagert sind 
und wobei das zweite Gelenkteil (81) zwischen den 
beiden ersten Gelenkteilen (80) drehbar gelagert ist. 

40 

26. Transportsystem nach Anspruch 25, dadurch 
gekennzeichnet daB der Antrieb der Gelenkteile 
(80, 81) uber Riemenantriebe erfolgt, wobei vorzug- 
sweise ein Schwenkantrieb (134 - 140) zur Durch- 

45 fOhrung einer Schwenkbewegung der Feederspinne 
(16) um eine horizorttale Drehachse (68) vorgese- 
hen ist. 

27. Transportsystem nach einem der Anspruche 1 bis 
so 10, dadurch gekennzeichnet daB zwischen zwei 

Bearbeitungsstationen (10, 11) ein Gelenkarm- 
feeder (15*) in Werkstucktransportrichtung (78) sta- 
tionar angeordnet ist, wobei ein Antrieb (141) mit 
Keilwelle (142) fur den Riemenantrieb des ersten 
55 und zweiten Gelenkteils (80, 81) des Gelenkarms 
(79) vorgesehen ist, wobei vorzugsweise ein Hub- 
mechanismus (26) fOr die Transporteinrichtung (1 9) 
und/oder ein Schwenkmechanismus (150-153) fur 
die Feederspinne (16) vorgesehen sind. 
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zwei parallel angeordnete Hauptantriebsschwingen , 
(237, 237^ angreifen, die in einem unteren Lager- 
punkt (239) in einem Lagergehause (227) bezGglich 
diesem ortsfest gelagert sind und daB die 
Hauptantriebsschwinge (237, 23T) mittels eines 5 
Schwenkantriebs (241 bis 244) eine Schwenkbewe- 
gung zur Umsetzung des Doppelhebels (229) von 
einer Werkzeugstufe (10) zur nachsten Werkzeug- 
stufe (11) durchfQhren, wobei vorzugsweise dem 
Doppelhebel (229) und/oder der Hauptantrieb- w 
sschwinge (237, 237^ ein parallel hierzu angeord- 
neter Stabilisatorhebel (245, 246) zugeordnet sind, 
die eine ParallelograrnrnfOhrung bilden. 

41. Transportsystem nach Anspruch 40, dadurch 75 
gekennzeichnet, daB der Schwenkantrieb (244) fur 
die Hauptantriebsschwinge (237, 237 1 ) mittels 
wenigstens zwei im wesentlichen vertikalen 
angeordneten Schubstangen (241, 242) erfolgt 
deren Enden in Winkeihebeln (240. 243) gelagert 20 
sind. wobei obere Winkelhebel (243) mittels eines 
Schwenkantriebsmotors (244) drehbar sind. 

42. Transportsystem nach einem der Anspruche 38 bis 

41. dadurch gekennzeichnet, daB der Langsau- 25 
sieger (228) in einer UnearfOhrung (77) langs ver- 
schiebbar am Hebelgestange (226) bzw. einem 
zugehfirigen Tragrohr (44") gelagert ist wobei an 
erst©- Zahnriemenantrieb fQr die DurchfQhrung der 
Langsbewegung des Langsauslegers (228) so 
gegenQber dem Hebelgestange (226) bzw. Tragrohr 
(44*), ein zweiter Zahnriemenantrieb zur Durch- 
fQhrung einer Langsbewegung eines Aufnahmewa- 
gens (18) fQr eine Feederspinne (16) gegenQber 
dem Langsausleger (228) und ein drttter Zahnrie- 35 
mentrieb zur DurchfQhrung einer Dreh- bzw. Sch- 
wenkbewegung der am Aufnahmewagen (18) 
befestigten Feederspinne (16) urn eine horizontal 
Drehachse(68). 

40 

43. Transportsystem nach Anspruch 42, dadurch 
gekennzeichnet, daB am Langsausleger (228) 
zusatziich zum Antrieb fQr eine Drehbewegung der 
Feederspinne (16) urn eine horizontaie Drehachse 
(68) ein weiterer Antrieb mit Umlenkgetriebe vorges- 45 
ehen ist, fQr eine Drehbewegung der Feederspinne 
(16) urn eine vertkale Drehachse (254). 
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